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предложенный способ изготовления покрытых электродов и 
разработанная установка позволит значительно сократить расходы 
электроэнергии, сохранив при этом стабильное качество 
изготавливаемых металлоконструкций. 
 
 
К СНИЖЕНИЮ РАЗБРЫЗГИВАНИЯ ЭЛЕКТРОДНОГО 
МЕТАЛЛА ПРИ СВАРКЕ В СРЕДЕ СО2 
 
О.В. Харланов, инж. УОТиПБ ПАО «ММК им.Ильича»,  
В.В. Бурлака, доц., к.т.н., С.В. Гулаков, проф., д.т.н., ГВУЗ «ПГТУ» 
 
Нерегулируемый крупнокапельный перенос электродного 
металла в сварочную ванну при дуговой сварке плавящимся 
электродом в среде углекислого газа приводит к значительному его 
разбрызгиванию. Как показывает практика, это отрицательно 
сказывается на качестве сварного соединения. Для получения 
высококачественных сварных соединений этот перенос осуществляют 
разнообразными принудительными методами, которые направлены на 
снижение разбрызгивания металла в процессе сварки. 
Авторами предложен способ дуговой сварки плавящимся 
электродом в среде углекислого газа, в котором электрод подают в 
сварочную ванну с периодическим изменением скорости его подачи. 
Периодическое изменение скорости подачи электрода осуществляют 
дискретно в направлении, противоположном направлению его подачи 
в сварочною ванну. Это позволяет выдергивать электрод из капли 
электродного металла. Изменение скорости необходимо выполнить до 
того, как капля достигнет критического диаметра. 
С целью увеличения стабильности переноса электродного 
металла в сварочную ванну дополнительно в момент, 
предшествующий изменению скорости, осуществляют кратковременно 
увеличение тока источника питания на 20 – 30 %. Резкое увеличение 
тока в момент, предшествующий дискретному изменению скорости, 
вызовет уменьшение сечения шейки капли за счет пинч-эффекта, что 
позволит с меньшим усилием и ускорением оторвать каплю от 
электрода. 
Разработана экспериментальная модель устройства для 
сбрасывания капли. Проведенные эксперименты показали, что 
применение данного способа дуговой сварки плавящимся электродом 
в среде СО2 позволяет снизить разбрызгивание электродного металла и 
исключить взрыв капли в результате короткого замыкания дугового 
промежутка. 
